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@ Extrudiervorrlchtung 

Die Erflndung betrifft eine Extrudiervorrichtung mit einer 
Extrusionsdiise zur gemeinsamen Extrusion mehrerer Extru- 
date. Zwischen zwei Extrusionskanalen ist eine Isolierein- 
richtung vorgesehen, so daB die Temperatur jades Extru- 
sionskanals getrennt geregelt warden kann und es somit 
moglich ist, zwei verschledene Extrudate bai verschiodenen 
Temperaturen gemeinsam zu extrudieren. 
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Die Erfindung betrifft eine Extrudiervorrichtung mit 
einer Extrusionsdttse zur gemeinsamen Extrusion mch- 
rerer Extrudate, die mindestens zwei im allgemeinen 5 
parallel verlaufende und mit dem Spritzgutvorrat ver- 
bundene Extrusionskanale aufweist. 

Manchmal ist es erwunschi, zwei oder mehr Extruda- 
te gemeinsam unter Verwendung derselben Extrudier- 
vorrichtung zu extrudieren. Zum Beispiel bei der Pro- 10 
duktion von Kunststoffschlauchen konnte es erwOnscht 
sein,doppelwandige oder einwandige Schlauche zu pro- 
duzieren, wobei die eine Wand aus Schichten verschie- 
dener Materialien besteht. Meistens haben solche Ex- 
drudiervorrichtungen koaxiale, ringformige Diisen-Ka- 15 
nale, die in koaxiale Extrusionsoffnungen mUnden, wel- 
che wahlweise in axialer Richtung zucinander versetzt 
sein kdnnen. Extrudiervorrichtungen mit getrennten Ex- 
trusionskanalen und koaxialen ringformigen Extrusions- 
dffnungen sind bekannt aus den folgenden US-Patent- 20 
schriften: US-PS 42 26580, US-PS 4305 703. US-PS 
45 00 284. US-PS 45 10 013 und US-PS 45 34 923. 

Die verschiedenen Vorrichtungen nach den zuvor er- 
wahnten Patenten sind exemplarisch fur die grofle Viel- 
falt von Extrudiervorrichtungen mit mehr als einem Ex- 25 
trusionskanal und koaxialen Extrusionsdusen, Alle dicse 
Patente sind auf bestimmte Mekmale der entsprechen- 
den Vorrichtung ausgerichtet, die fiir unterschiedliche 
spezielle Verwendungsfalle vorgesehen sind. Keines 
dieser Patente bezieht sich jedoch auf die Probleme, die 30 
auftauchen, wenn verschiedene Materialien mit ver- 
schiedenen Schmelzpunkten durch die verschiedenen 
Extrusionskanale extrudiert werden sollen. Wenn solche 
verschiedenen Extrudate benutzt werden, taucht das 
Problem auf. daB die Temperatur der Extrudiervorrich- 35 
tung auf die Temperatur des Materials mit dem hoheren 
Schmelzpunkt eingestellt werden muQ, wobei die Ge- 
fahr besteht, das Material mit dem niedrigeren Schmelz- 
punkt zu iiberhitzen. 

Die Erfindung umfaBt eine Extrudiervorrichtung, be- 40 
stehend aus einer Extrusionsdiise zur gemeinsamen Ex- 
trusion mehrerer Extrudate mit mindestens zwei im all- 
gemeinen parallelen Extrusionskanalen. die mit dem 
Spritzgutvorrat verbunden sind, wobei eine Isolierein- 
richtung zwischen diesen Extrusionskanalen vorgese- 45 
hen ist 

Zur Produktion von SchlSuchen oder anderen Arti- 
keln weist die DQse vorzugsweise einen auBeren ring- 
formigen Extrusionskanal und einen. zu diesem koaxial 
gelegenen, inneren ringformigen Extrusionskanal auf. 50 
Wenn mehrschichtige Polyathylenschlauche hergestellt 
werden sollen, ist es ublich, die eine Schicht zum Beispiel 
aus Polyathylen hoher Dichte und die andere Schicht 
zum Beispiel aus Polyathylen niedriger Dichte zu ferti- 

gen. . . 

Das Isolierungsmittel kann zum Beispiel eine isolie- 
rende Fuge zwischen den Extrusionskanalen sein. Poly- 
athylen hoher und niedriger Dichte haben verschiedene 
Verarbeitungstemperaturen. wobei es bisher ein Pro- 
blem war, Zweischichtschiauche oder doppelwandige eo 
Schlauche aus diesen Materialien herzustellen, insbe- 
sondcre, wenn die iuDere Schicht aus Polyathylen hoher 
Dichte, welches eine hdhere Verarbeitungstemperatur 
bendtigt, hergestellt werden sollte. 

Im folgenden wird eine Ausftihrungsform der Erfin- 65 
dung beschrieben und anhand der Zeichnung, die einen 
schematischen Querschnitt dufch eine erfindungsgema-- 
Se Extrudiervorrichtung darstelli, verdeutlicht. 



Die Zeichnung zeigt eine Extrudiervorrichtung, die 
eine Extrusionsduse 10 mit zwei ringformigen, koaxia- 
len Extrusionskanalen 12, 14 umfaBt Selbstverstand- 
lich kann die Verbindung zu einem Extrusionskopf 
oder mchreren Extrusionskopfen in unterschiedlich- 
ster Weise verwirklicht werden. Obwohl beide Extru- 
sionskanale als von einem seitlich angeordneten Ex- 
trusionskopf herftihrend dargestellt sind, kdnnen die 
Extrusionskanale 12, 14 in jeder Kombination von m 
Reihe liegenden oder seitlich versetzten Anordnungen 
ausgefiihrt sein. Deshalb sind die Eingange der Extru- 
sionskanale 12, 14 zur Einleitung des Extrudates m 
die Extrusionsduse 10 nur schematisch dargestellt 
Ebenso kdnnen die Extrusionsoffnungen 16, 18 der 
ExtrusionsdQsc 10 verschiedenartig ausgefiihrt seia 
Sie konnen zur Regelung des Extrudatflusses verstell- 
bar sein. Weiterhin konnen sie, wie in der Zeichnung 
dargestellt, axial versetzt sein oder axial in einer Ebe- 
ne liegen. Fiir bestimmte Zwecke, die fUr eine Isolie- 
rung zwischen den Schichten oder Wanden eines 
Schlauches oder Artikels gewiinscht ist, kann sogar 
ein einzelner Haupistrom von Extrudat aufgeieilt 
werden und Isoliermaterial zwischen die beiden resul- 
tierenden Strome aus gleichem Extrudatmaterial ein- 
gefiigt werden. Auch die Behandlung der aus den Ex- 
trusionsoffnungen 16, 18 austretenden Blasfolien kann 
zur Bildung von verschiedenartigen Ausgestaltungen 
der Artikel oder Schlauche unterschiedlich sein. Wenn 
also Schlauche geformt werden sollen, kann das ex- 
trudierte Produkt durch eine konventionelle Durch- 
gangs-Tunnelform geformt werden, die so ausgestal- 
tet ist, dafl sie ein- oder mehrwandige Schlauche in 
giattw'andige, geriffelte oder gerippte Schlauche 
formt Geriffelte oder gerippte Schlauche kdnnen na- 
tQrlich ringfdrmig oder schraubenfdrmig geformt 
werden. Zur Formung anderer Artikel konnen kon- 
ventionelle Formungsvorrichtungen jeder Bauart ver- 

wendet werdea 

Wie in der Zeichnung dargestellt, wird der mnere Ex- 
trusionskanal 12 der Duse 10 von einem hohlen, langge- 
streckten Dorn 20 gebildet, der durch einen Kern 22, 
durch den Hilfsmittel wie Geblaseluft oder Kiihlfliissig- 
keit, etc. gefiihrt werden konnen, verlauft. Die auBere 
Wand des inneren Extrusionskanals 12 wird durch eine 
langgestreckte innere Hulse 24 gebildet Die freien En- 
den des Dorn 20 und der HOlse 24 kdnnen entsprechend 
gestaltet sein. um die aus der MBndung 16 austretende 
Blasfolie 26 in jede gewOnschte Richtung zu lenken. Wie 
dargestellt weitet sich der Extrusionskanal 12 an semem 
Ende. um die Blasfolie 26 von der Achse aus nach auBen 
zu fuhren. Der Winkel, mit dem sich der Extrusionskanal 
12 von der Achse aus dffnet ist abhangig von der Art 
des zu formenden Schlauches. 

Das eingangsseitige Ende des Dorns 20 kann einen 
ringformigen Flansch 21 aufweisen, welcher mit dem 
Extrusionskopf 28 verbunden werden kann. Der Extru- 
sionskanal 13 im Extrusionskopf 28 ist mit dem Extru- 
sionskanal 12 uber den Dorn 20 verbundea Ein ringfdr- 
miger Flansch 25 der HQlse 24 greift in eine entspre- 
chende Nut 27 in der Vorderseite 29 des Extruslonskop- 
fes 28 ein. 

Zwischen der SuBeren Wand des Flansches 25 und der 
inneren Wand der entsprechend en Nut 27 kann ein Ab- 
stand zur Zentrierung der HOlse 24 vorgesehen werdea 
Es kdnnen naturlich auch statt dessen oder zusatzhch 
Zentrierungseinrichtungen fiir den Dorn 20 vorgesehen 

werden. - - _ _ 

Die HOlse 24 kann in der Nut 27 durch einen zweiten 
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Extrusionskopf 30 gehalten werden. Dieser weiset an 
seinem Endc einen Sockel 37 mit einem Htilsenteil 39 
und einer inneren Sockcloberflache 31 auf. Die Sockel- 
obcrflache 31 liegt an der benachbarten Vorderseite 29 
des Extrusionskopfes 28 an und halt dazwischen den 5 
Flansch 25 fest Zwischen den Extrusionskopfen 28 und 
30 k5nnen Dichtungen 34 vorgesehen sein. Das Hulsent- 
eil 39 umschlieBt einen vorderen Teil des Extrusions- 
kopfes 28 und ist mit diesem durch Schrauben verbun- 
den, die uber den Umfang des Hulsenteils 39 verteilt 10 
sein konnen. Geeigncte Schrauben erstrecken sich 
durch den Extrusionskopf 28, urn als Zentrierungs- 
schrauben 44 fiir die Hulse 24 zu fungieren, 

Der auBere Extrusionskanal 14 wird vom zweiten Ex- 
trusionskopf 30 in ahnlicher Weise wie der erste Extru- 15 
sionskanal 12 vom Extrusionskopf 28 getragen. Eine au- 
Qerer hohler Dorn 42 wird durch einen nickseitigen 
Flansch 43. der in einer Nut zwischen dem Extrusions- 
kopf 30 und einer Innenseite des Sockels 37 liegt, auf 
dem Extrusionskopf 30 gehalten, Der auBere Dorn 42 20 
umgibt die Hulse 24 des Extrusionskanals 12 und kann 
mit einer Zentrierungsschraube zentriert werden. Zwi- 
schen dem auBeren Dorn 42 und der inneren Halse 24 
besteht ein isolierender Spalt 45. Der Dorn 42 ist von 
einer Hulse 46 umgeben, die mit einem rOckwartigen 25 
Flansch 47 mittels einer ringfdrmigen Scheibe 50, die 
mit urn den Flansch 47 verteilten Schrauben 48 festge- 
halten wird. mit dem Extrusionskopf 30 verbunden ist 
Ein Extrusionskanal 51 im Extrusionskopf 30 ist mit dem 
zwischen HOlse 47 und Dorn 42 verlaufenden Extru- 30 
sionskanal 14 verbunden. Durch die Verwendung der 
ringfftrmigen Scheibe 50 wird eine direkte Verbindung 
zwischen dem Flansch 47 und dem Extrusionskopf 30 
unnotig und es wird eine gewissc Positionsverstellbar- 
keit zwischen den beidenTeilen ermoglichL Hierzu kon- 35 
nen auch Zentrierungsschrauben 49 vorgesehen wer- 
den. 

Obwohl die Verbindung zwischen dem Dorn 20 und 
dem Extrusionskopf 28 mit Schrauben 19 dargestellt ist, 
die den Flansch 21 direkt mit dem Extrusionskopf 28 40 
verbinden, k6nnte alternativ eine weitere ringformige 
Scheibe zur Zentrierungseinstellung des Dorns 20 vor- 
gesehen sein. 

Wahrend des Betriebs flieBt ein Strom ernes ersten 
Extrudates in den Extrusionskopf 28 durch den Kanal 13 45 
und weiter in den Kanal 12, aus welchem es als BlasfoUe 
26 durch die Extrusionsoffnung 16 austritt. Die Tempe- 
ratur dieses ersten Extrudates kann geregelt werden. 
Die Temperatur, mit der das erste Extrudat in den Kanal 
12 eintritt, hangt davon ab, mit welcher Temperatur es so 
den Extruder veriaQt und kann mittels einer geeigneten 
Temperaturregulierungseinheit, zum Beispiel einer Hei- 
zung am Extrusionskopf 28, geregelt werden. Wahrend 
das Extrudat durch den Extrusionskanal 12 flieBt kann 
die Temperaturregulierung im Kern 22 des Dorns 20 55 
vorgenommen werden. Durch den isolierenden Spalt 45 
wird die Temperatur des auBeren Dorns 42 und der 
Hiilse 47 nicht oder nicht sonderlich durch die Tempera- 
tur des inneren Dorns 20, der Hulse 24 und des ersten 
Exrudates im Extrusionskanal 12 beeinfluBt Somit kann 60 
die Temperatur des zweiten Extrudates, das Uber den 
Extrusionskanal 51 durch den Extrusionskanal 14 zur 
Extrusionsoffnung 18 flieBt und dort als Blasfolie 55 
austritt. unabhangig von der Temperatur des ersen Ex- 
trudates geregelt werden. Eine Temperaturregelungs- 65 
vorrichtung konnte zum Beispiel am Extrusionskopf 30 
und eine weitere Temperaturregelungsvorrichtung urn 
die Hulse 47 vorgesehen sein. 



Somit kann bei herzustellenden Schlauchen aus zwei- 
schichtigem Polyathylen die auBere Schicht zum Bei- 
spiel aus Polyathylen hoher Dichte und die innere 
Schicht zum Beispiel aus Polyathylen niedriger Dichte 
bestehen. Das Polyathylen hoher Dichte erfordert eine 
hohere Verfahrenstemperatur als das Polyathylen nied- 
riger Dichte und dieses kann durch die Einrichtung des 
isolierenden Spalts 45 ermOglicht werden. Die Blasfo- 
lien 26, 55 kdnnen ausgangsseitig nach Verlassen der 
Extrusions6ffnungen 16, 18 in jede gewiinschte Form 
gebracht werden. Zum Beispiel konnte ein Stopfen 56 in 
Verbindung mit einer (nicht gezeigten) AuBenform ver- 
wendet werden, urn das extrudierte Gut in Schlauch- 
form zu bringen. Die auBere Form kann eine Durchlauf- 
form von herkommlicher Bauart sein. Es kdnnen auch 
Vorrichtungen vorgesehen sein, urn das extrudierte Gut 
zu einem doppelwandigen Schlauch zu formen. Natiir- 
lich kann das extrudierte Gut auch zu anderen Gegen- 
standen, wie zum Beispiel Flaschen oder Behaitern ge- 
formt werden. 



PatentansprUche 

1. Extrudiervorrichtung mit einer Extrusionsduse 
zur gemeinsamen Extrusion mehrerer Extrudate, 
die mindestens zwei im allgemeinen parallel verlau- 
fende und mit dem Spritzgutvorrat verbundene Ex- 
trusionskanale (12, 14) aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Isoliereinrichtung zwischen den 
Extrusionskanalen (12, 14) vorgesehen ist. 

2. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzcichnet. daB die Isoliereinrichtung zwi- 
schen den Extrusionskanalen (12, 14) aus einem 
Luftspalt (45) besteht 

3. Extrudiervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnel, daB die Extrusionskanale 
(12, 14) aus einem inneren ringformigen Extrusions- 
kanal (12) und aus einem auBeren ringfdrmigen Ex- 
trusionskanal (14) bestehen. 

4. Extrudiervorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzcichnet daB der innere ringfdrmige Extru- 
sionskanal (12) durch einen ersten langgestrecklen 
hohlen Dorn (20) und eine erste tiber dem ersten 
Dorn (20) angeordnete langgestreckte Htilse (24) 
gebildet wird. wobei der erste Dorn (20) und die 
erste HUlse (24) an ihrem einen Ende mit einem 
ersten Extrusionskopf (28) fOr das erste Extrudat 
verbunden sind, und dafl der auBere ringfdrmige 
Extrusionskanal durch einen zweiten, im Abstand 
um die erste Hulse (24) gelegenen, langgestreckten 
hohlen Dorn (42) und eine zweite, uber dem zwei- 
ten Dorn angeordnete langgestreckte Hiilse (46) 
gebildet wird, wobei der zweite Dorn (42) und die 
zweite Hiilse (46) an ihrem einen Ende mit einem 
zweiten Extrusionskopf (30) fOr das zweite Extru- 
dat verbunden sind. 

5. Extrudiervorrichtung nach Anspruch 4. dadurch 
gekennzcichnet dafl die anderen Enden des ersten 
Dorns (20) und der ersten Htilse (24) eine erste 
Extrusionsoffnung (16) far die Extrusion einer er- 
sten Blasfolie (26) bilden und daB die anderen En- 
den des zweiten Dorns (42) und der zweiten HOlse 
(46) eine zweite Extrusionsdffnung (18) fflr die Ex- 
trusion einer zweiten Blasfolie (55) bilden. 

6. Extrudiervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzcichnet daB ausgangsseitig der ersten und/ 
Oder der zweiten Extrusionsoffnungen (16, 18) Eirj- 
richtungen (56) zur Formung der ersten und zwei- 
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ten Blasfolie in einen ein- oder doppelwandigen 
Schlauch vorhanden sind. 
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